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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren und Vorrichtung zur Steuerung einer Hubarbeitsbuhne 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung einer 
Hubarbeitsbuhne (100) und eine Vorrichtung zur Steue- 
rung der Hubarbeitsbuhne (100). 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Steuerung einer Hubarbeitsbuhne (100) bereitzustel- 
len, das eine einfache und prazise Steuerung ermoglicht 
und dennoch ein hohes MafS an Flexibilitat bietet. Dar- 
iiber hinaus liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung fur eine derartige Steuerung einer Hub- 
arbeitsbuhne (100) bereltzustellen. 
Die Erfindung ist gelost durch ein Verfahren zur Steue^ 
rung, einer Hubarbeitsbuhne (100) mit einem Ausleger 
(105), der durch die Bewegungen Drehen urn eine vertika- 
le Achse (102), Schwenken urn eine horlzontale Achse 
(104) und Aus- und Einfahren an einer zu bearbeitenden 
. Flache (107) entlang fiihrbar ist, gekennzeichnet durch die 
- Schritte: ManuellesStarten einer primaren Bewegung mit 
L einer Geschwindigkeit v1, gleichzeitig automatisches 
Starten einer sekundaren Bewegung mit einer Geschwin- 
digkeit v2, wobei das Verhaltnis K = v2/v1 eingestellt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Steuerung einer 
HuharheiLsbuhne gemaR dem OberhegritT des Anspmchs. 1 
sowie eine Vorrichtung zur Steuerung einer Hubarbeits- 
biihne. Die Erfindung beuifft insbesondere ein Verfahren 
zur Steuerung einer Hubarbeitsbuhne zum Reinigen von 
Oberflachen groBflachiger Objekte mil einem neiaiiv zur 
Objekioberflache bewegbaren Sirahl. 

Die Hubarbeitsbuhne umfaBt. ein in der Regel motorisch 
angetriebenes Fahrgestell, auf dem ein urn eine vertikale 
Achse drehbarer Oberwagen angeordnet isL Auf dem Ober- 
wagen isi. ein um eine horizonlale Achse schwenkbarer Aus- 
Icger angeordnet. Der Ausleger isl in der Kegel teleskoparug" 
vcrliingcrbar und weist. an seinem dem Oberwagen abge- 
wanciicn Ende eine Arbeitsplauform Oder einen Arbeits- 
korb, bcispielsweise einen Strahlkorb, auf. 

Die bckannicn Stcucrungcn furHubarbcilsbiihncn wciscn 
cin licdicnpuh mil Bcdicnelenienten wie beispielsweise Ta- 
sicr. Schalicr. Poicniiomcter und Steuerknuppel auf. Die 
Sicucrun.i: crrv>li:i durch Beiatigen dieser Bedienelemente, 
mil ik-ncn VLTschicilcnc Bewegungen der Hubarbeitsbuhne 
anL'csiL'ucri wcrdcn. Ncbcn dem Verfahren des Fahrgestells 
der Huharhciishuhnc wcrden vor allem die Bewegungen 
Drchcii dcN ()bcrwai:cnN /.usaininen mil. dem Ausleger um 
die vcriikaic Achse. Schwcnken des Auslegers uni die hori- 
/oniali: Achse unii Aus- und Einfahreri des Auslegers iiber 
die Bcdicnelcnicnic anLrcsieuert. Der Anirieb dieser Bewe- 
^uniien erfol <2i in der Rcucl hydraulisch, beispielsweise mil- 
icls cincr Axial kolbcnpuinpe. Fur jede der Bewegungen des 
Auslegers isl cin Bedienclemenl zu betaiigen. Eine aus zwei 
Grundhewcgungcn /usatnmengeseizte Bewegung ist unier 
Verwcndung elnes Kreu/.-Steuerknuppels moglich. In der 
Rcgcl sichen zwci Hcdienpulte zur Verfugung, eines im Ar- 
beiiskorb und eines am Oberwagen. 

Ncbcn der rein manuellen Steuerung der Hubarbeits- 
buhne sind auch conipuieigeregelte Sleuerungen bekannt, 
beispielsweise aus der DE42 31 599 C2. Dabei wird das 
B.ewcgen eines Rcferenzpunkies am Ende des Auslegers in 
einer libenc parallel zu der zu bearbeiienden Rache mil vor- 
gegebener Geschwindigkeit gewahrleistet, wobei die Lage 
der zu bearbeiienden Flache beziiglich der Hubarbeitsbuhne 
von dor Sicuerung selbsiandig erkannl wird. 

Bei den bekannien Sleuerungen von Hubarbeitsbiihnen isl 
von Nachteil, daB sie entweder nur schwierig zu bedienen 
sind Oder den rauhen Einsatzbedingungen der Hubarbeits- 
biihncn nicht gewachsen sind. Bei der manuellen Steuerung 
isl es schwierig, geradlinige oder gekrtimmi vorgegebene 
Bahnen cxakl abzufahren. Insbesondere das gleichzeitige 
Sieucm von zwei Bewegungen erfordert groBe Geschick- 
lichkeil und Erfahrung auf Seiten des Bedienpersonals. Bei 
der computergeregelicn Steuerung ist von Nachieil, daB der- 
artigc Sleuerungen wenig flexibel sind und fiir jeden An- 
wendungsfall neu programmieri werden mussen. Dariiber 
hinaus weisen deranige Systeme aufgrund der erforderii- 
chen automatischen Absiandserkennung und SignalrUck- 
kopplung nur eine geringe Robustheit. im harten Einsatzbe- 
u-ieb besiimmier Anwendungsfalle auf, beispielsweise beim 
Einsatz auf einer Werft. 

Der Erfindung liegi daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Steuerung einer Hubarbeitsbuhne bereitzusiellen, 
das eine einfache und prazise Steuerung ennoghchl und 
dennoch ein hohes Mal3 an FlexibiUtai bietei. Dariiber hin- 
aus liegi der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung fur cine deranige Steuerung cincr Hubarbeitsbuhne be- 
reitzusiellen. 

Die Aufgaben werden durch das im Anspruch 1 ofien- 
bane Verfahren und durch die im Anspruch 11 oflenbarte 
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Vorrichtung gelost. Besondere Ausfuhrungsanen der Erfin- 
dung sind in den Unteranspriichen offenbart. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Steuerung 
wird durch manuelles Beiatigen eines entjjprechenden Be- 

5 dienelementes eine primare Bewegung mil einer Geschwin- 
digkeit vl gesianet. Durch das Betatigen des Bedienelemen- 
les, beispielsweise eines Schalters oder Tasters, wird gleich- 
zeilig und auiomatisch eine sekundare Bewegung mil einer 
Geschwindigkeit v2 gestarteL. Die primare und sekundare 

10 Bewegungen konnen beispielsweise das Drehen des Ober- 
wagens um die vertikale Achse, das Schwenken des Ausle- 
gers um die horizontale Achse oder das Aus- oder Einfahren 
des Auslegers sein. 
Wesentlich ist dabei, daB die Geschwindigkeit v2 unmit- 

15 telbar oder mittelbar durch das Verhalmis K=v2/vl iiber ein 
weileres Bedienelement auf dem Bedienpult manuell einge- 
stellt wird. DadurclVergibt sich nach dem Auswahlen der An 
der primarcn Bewegung und dem Starlcn der priraarcn Be- 
wegung fiir das Bedienpersonal nur noch die Notwendig- 

20 keil. beispielsweise millels eines Poientiometers, das Ver- 
halmis K der Geschwindigkeiien der primaren und sekunda- 
ren Bewegungen nachzufiihren. Dadurch kann auf einfache 
und zuverlassige Weise naliezu jede beliebige Kont.ur der zu 
bearbeiienden Rache abgefahren werden. Diese Art der 
'25 Steuerung ist verhali.nisnia6ig einfach zu erlemen. Sie er- 
moglichl auch dem unerfahrenen Bedienpersonal ein ra- 
sches und zuverlassiges Steuern der Hubarbeitsbuhne- Dar- 
iiber hinaus isl der konsiruklive und technische Aufwand fiir 
. eine deranige Steuerung vergleichsweise gering. Die Flexi- 

30 bilitat der erfindungsgemaBen Steuerung enispricht einer 
rein manuellen Steuerung und ist damii sehr hoch. 

GemaB Anspruch 2 kann die Geschwindigkeit vl der pri- ' 
maren Bewegung vorgewahll werden. Dies erlaubleine wei- 
tere Erhohung der Flexibililiil des Arbeitsvorganges bzw, 

35 eine Anpassung der Geschwindigkeit an die Leistungsfahig- 
keit des Bedienpersonals und/oder an die Komplexitat der 
Kontur der zu bearbeiienden Flache. 

GemaB Anspruch 3 entsprichl der zeitliche Verlauf der 
Geschwindigkeit der primaren Bewegung einem vorwahl- 

40 barem Geschwindigkeiisprofil. Damil kann bei vorgegebe- 
ner und bekannter Kont.ur der zu bearbeiienden Flache die 
Effizienz der Hubarbeilsbiihne weiier erhohl werden. Au- 
Berdem wird dadurch gerade dem ungeiibten Bedienperso- 
nal eine weitere Erleichterung der Steuerung ermoghcht, da 

45 das vorwahlbare Geschwindigkeiisprofil speziell an die 
Kontur der zu bearbeiienden Rache angepaBt werden kann. 

GemaB Anspruch 4 ist die primare Bewegung entweder 
das Drehen des Auslegers um die vertikale Achse oder das 
Schwenken um die horizontale Achse, und die sekundare 

50 Bewegung isl das Aus- oder Einfahren des Auslegers. Dabei 
ist vorteilhaft, daB sich das Aus- oder Einfahren des Ausle- 
gers erfahrungsgemaB besser fiir die manuell vorzuneh- 
mende Nachfiihrung der Bewegung eignei. 
GemaB Anspruch 5 kann mittels eines Sleuermoduls die 

55 vorgewahlte primare Geschwindigkeit v 1 deran nachgesteu- 
en werden, daB sich eine konsianle Bahngeschwindigkeii 
des Arbeitskorbes endang der zu bearbeiienden Flache er- 
gibt. Dies hat den Vorteil, daB sich eine konstanle Bearbei- 
lungsgeschwindigkeit ergibl, die zudem noch vorgewahll 

60 werden kann. Dies ist insbesondere beispielsweise bei Lak- 
kierarbeiien oder bei Reinigungsarbeiien an empfindlichen 
Flachen vorteilhaft. 

GemaB Anspruch 6 konnen die zeilUchen Verliiufe der 
primaren Geschwindigkeit und des Verhalmisses K in einem 

65 Spcichcrmodul abgcspcichcrt werden und fiir cine spatcrc 
Wiederholung der abgespeicherten Bewegung wieder aus 
dem Speichennodul abgerufen werden. Dies isl voneilhafl 
bei einer mehrmaligen Behandlung der gleichen Flache, 
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erwa beim Lackieren, oder fiir die aufeinanderfolgende Be- 
handlung verschiedener Rachen mit. identischer Kontur 

Fiir den Fall, daB die Langsachse des Auslegers mil der zu 
bearbeitenden Flache keinen rechten Winkel bildet und die 
zu bearbeitende Flache gekrummt. isu ist neben der primaren 
und sekundaren Bewegung eine lertiare Bewegung erforder- 
lich, um den Arbeitskorb entlang der zu bearbeitenden Fla- 
che zu fiihren. Diese teriiare Bewegung kann entweder 
durch das Drehen des Auslegers, insbesondere des Oberwa- 
gens, uin die vertikale Achse gegenuber dem Fahrgestell 
ausgef uhrt. werden oder durch ein Verfahren des Arbeitskor- 
bes gegenuber dem arbeitskorbnahen Ende des Auslegers 
ausgefiihrt werden. 

Die Geschwindigkeil. v3 der terliaren Bewegung wird ent- 
weder analog zur sekundaren Bewegung gesteuert, insbe- 
sondere durch eine manuelle Steuerung eines Verhalinisses 
Kl=v3/vl Oder K2=v3/v2 mittels eines zweiien Potentiome- 
ters, oder durch Abrufcn des zcitlichcn Vbrlaufcs v3(t) der 
tertiare'n Geschwindigkeil v3 aus einem Speichennodul. So- 
weit die tertiare Bewegung durch ein Verfahren des Arbeits- 
korbes gegenuber dem Ausleger ausgefiihrt. wird, kommi fur 
die tertiare Bewegung ein Regel verfahren unter Verwen- 
dung von mechanischen, opiischen oder magnetischen Ab- 
siandshaltem in Beu*acht oder ein Verfahren geniaB der am 
gleichen Tag wie die vorliegende Palentannieldung einge- 
reichten deutschen Patentanmeldung mit. dem Titel "Hubar- 
beitsbuhne und Verfahren zum Betrieb einer Hubarbeits- 
buhne" in Betrachl, bei der pneumaiische, hydraulische oder 
elekuische Antriebsinittel fur ein Nachsteuem der Anlage- 
bewegung des Arbeit skorbes an der zu bearbeitenden Flache 
vorgesehen sind. 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Sieuerung ei- 
ner Hubarbeitsbiihiie geniaB Anspruch 11 wird die priniare 
Bewegung durch Betiiligung eines Schalters oder Tasters 
gesiartet und die sekundare Geschwindigkeil bzw. das Ver- 
halinis K iiber ein Poientiometer eingestellt. Dies hat den 
Vorteil, daB auf die aus der manuellen Steuerung vertrauten 
Bedieneleinente zuriickgegriffen werden kann. Diese Be- 
dieneleniente sind auBerst robust und zuverlassig im Be- 
trieb. 

GeniaB Anspruch 12 wird die Hubarbeitsbuhne femge- 
steuert^ insbesondere iiber eine Kabelfemsteuerung. Eine 
Kabelfemsieuenmg weisi auch unter harten Einsatzbedin- 
gungen eine zuverlassige Funktionsweise auf. Altemativ 
hierzu kommen drahtlose Femsteuerungen, beispielsweise 
Funkfemsieuerungen oder Infrarotfemsteuerungen, in Be- 
U-acht. 

GemaB Anspruch 13 ist eine Toimann steuerung deran. 
vorgesehen, daB gleichzeilig zwei Funktionen ansteuerbar 
sind. Eine Totmannsieuerung erfordert das Betatigen eines 
Sicherheitselementes, entweder permanent oder in vorgege- 
benen Zeitabstanden, uin den Bemeb der Steuerung aufrecht 
zu erhalten. Diese Sicherheilsfunktion kann erfindungsge- 
niaB mit einer Steuerfunktion gekoppelt sein, beispielsweise 
mit dem Poteniiometer zum Einsiellen des Verhalinisses 
K=v2/vl. Dadurch kann ein separates Sicherheitselement 
eingespart werden, ohne Abstriche an der Sicherheit der 
Steuerung zu machen. 

Die Vorieile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrcibung, in der 
unter Bezugnalime auf die Zeichnungen mehrere Ausfuh- 
rungsbeispiele ini einzelnen beschrieben werden. Dabei 
konnen die in den Anspruchen und in der Beschreibung er- 
wShnten Merkmale jeweils einzeln fur sich oder in beliebi- 
gcr Korabi nation crfindungswcscndich sein. 

Fig. la zeigt eine Seitenansichi einer ersien Arbeitsposi- 
tion. 

Fig. lb zeigt eine Seiienansicht einer zwei ten Arbeitspo- 



siuon. 

Fig. Ic zeigt den zeitlichen Verlauf der Geschwindigkei- 
len vl und v2 entsprechend dem Arbeitsablauf der Fig. la 

und lb, 

5 Fig. 2a zeigt eine Draufsicht auf drei verschiedene Ar- 
beitspositionen. 

Fig, 2b zeigt den zeitlichen Verlauf der Geschwindigkei- 
ten vl und v2 entsprechend dem Arbeitsablauf der Fig. 2a, 
und 

10 . Fig. 3. zeigt ein .Blockschaltbild der erfindungsgemaBen 
Steuerung. 

Die Fig. la zeigt eine Seiienansicht einer Hubarbeits-' 
biihne 100 in einer ersten Arbeiisposition I zu Beginn einer 
Schwenkbewegung des Auslegers 105. Die Hubarbeits- 

15 buhne 100 besitzt ein motorisch angetriebenes Fahrgestell 
101 und einen darauf um eine vertikale Achse 102 drehba- 
ren Oberwagen 103. Auf dem Oberwagen 103 ist ein um 
cine horizonlalc Achse 104 schwcnkbarcr AuslcgcrlOS an-' 
geordnet. Die Hubarbeitsbuhne 100 steht auf einem festen 

20 Untergrund 106. Am dem Oberwagen 103 abgelegenen 
Ende 105' des Auslegers 105 ist ein nicht dargesielltes Ar- 
beitswerkzeug angebracht, das zur Bearbeitung der Flache 
107, beispielsweise ein Schiffsrumpf, dient. In dem darge- 
stelllen Beispiel weist das Arbeitswerkzeug auf die Position 

25 L " 

In diesem Zustand wird die Steuerung der Hubarbeits- 
buhne gesiartet. Hierzu wird die primare Bewegung "Ausle- 
ger 105 schwenken um horizon tale Achse 104" durch Beta- 
ligung eines Tasters gestartet. Die Schwenkbewegung star- 

30 tfit mit der Geschwindigkeil vl. Gleichzeilig wird automa- 
lisch die Bewegung "Ausleger 105 einfahren" mit der Ge- 
schwindigkeil v2 gestartet. Die Wene der Geschwindigkei- 
ten vl und v2 sind dabei vorwalilbar, insbesondere wird die 
Geschwindigkeil v2 bzw. das Verhaltnis K=v2/v] manuell 

:h5 wahrend des Bearbeitung svorganges eingestellt bzw. nach- 
gefiihrt. Das Arbeitswerkzeug am Ende 105' des Auslegers 
fahrt nun die Kontur der zu bearbeitenden Flache 107 ab. 
Fiir die Geschwindigkeil vl wird hierfiir ein vorbestimmtes 
Geschwindigkeitsprofil vl(t) gewahlt. Die Fig. lb zeigt eine 

40 Seitenansichi einer zweiten Arbeiisposition zwischen.den 
Positionen 11 und III. 

Die Steuerung der Geschwindigkeil vl kann beispiels- 
weise unter Verwendung eines Linear- oder Drehpoientio- 
meters erfolgen, welches mittelbar, beispielsweise uber eine 

45 Getriebeverbindung, oder unmittelbar mit der horizontalen 
Achse 104 des Auslegers 105 gekoppelt ist, wobei das Aus- 
gangssignal des Potentio meters den (nicht dargesiellten) hy- 
draulischen Zylinder steuen, der zwischen dem Oberwagen 
103 und dem oberwagennahen Ende des Ausleger 105 ange- 

50 ordnet ist und die Schwenkbewegung des Auslegers 105 um 
die horizontale Achse 104 anireibt. Altemativ dazu kann die 
Steuerung auch iiber einen Stufenschalier mit verschiedenen 
Vorwiderstaiiden erfolgen. Der Hubweg des hydraulischen 
Zylinders betragl beispielsweise 1,5 m, womitein Schwenk- 

55 winkel von maximal etwa 90° erzielbar ist. Die Charakteri- 
stik des Potentiometers kann hnear, logarithmisch oder be- 
liebig sein, wodurch sich voneilhaft mil einfachen elektri- 
schen Steuermitteln ein geeignetes zeit- oder wegabhangi- 
ges Profil der (jeschwindigkeit vl erreichen laBl. 

60 Die Fig. Ic zeigl den zeitlichen Verlauf der Geschwindig- 
keiten vl und v2. Zu erkennen ist insbesondere der Start der 
Bewegung vl zum Zeitpunkt tl, der der Position I ent- 
spricht. Entsprechend dem vorgegebenen Profil vl(t), das an 
die Kontur der zu bearbeitenden FlSche 107 angepaBt ist, 

65 stcigt der Bctrag der Geschwindigkeil konlinuicrlich an. Die 
manuell nachzufuhrende Geschwindigkeil v2 zeigt zum 
Zeitpunkt tl einen sprunghaflen Anstieg von 0 auf einen 
voreingestellien Beirag. Der Ausleger 105 wird dabei einge- 
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fahren. Die Geschwindigkeit v2 wird manuell so nachge- 
fiihrL daB sich im Zeitraum zwischen tl und t2 eine standige 
Abnahme der Geschwindigkeit v2 ergibt. Zuin Zeitpunkt t2, 
eniiiprechend Postilion TT, weisr die Geschwindigkeit. vl ihr 
Maximum auf, die Geschwindigkeit v2 wird 0. Fur t>t2 5 
kehrt sich die Richtung der Geschwindigkeit. v2 um. Der 
Ausleger mu6 ab dieser Position IT beini weiteren Abfahren 
der Kontur der zu bearbeitenden Fiache 107 wieder ausge- 
fahren werden. Im Bereich zwischen t2 und l3 zeigt das Ge- 
schwiridigkeitsprofil fiir vl eine stelige Abnahme von vl, 10 
Demgegeniiber steigr die manuell nachzufiihrende Ge- 
schwindigkeit v2 auf ein Maximum. Zwischen t3 und t4 
niniml die Geschwindigkeit vl entsprechend dem Ge- 
schwindigkeitsprofil vl(t) weiter ab; zum Zeitpunkt t4 wird 
der Ikarbeitungsvorgang beendeL Die Geschwindigkeit v2 15 
ninunt im Bereich zwischen t3 und t4 ebenfalls kontinuier- 
lich ab und wird fur r>t4 zu 0. 

lis isi offcnsichtlich, daB das Gcschwindigkciisprofil 
vl(t). das empirisch oder analytisch ennitteh und abgespei- 
chcri wcrdcn kann, mil der Kontur der zu bearbeitenden Fla- 20 
chc 107 korrespondiert. Insbesondere kann das Geschwin- 
digkcitsprofii vl(l.) so gewahU werden, da6 eine einfache 
Bcdicnung und/oder eine konstante Balingeschwiridigkeit 
dcs Arhcitswcrkzeuges entlang der zu bearbeitenden Fiache 
cr/icll wird. 25 

Die Fij». 2a zeigt eine Aufsicht auf drei verschiedene Ar- 
bciisposiiionen V, VI und .VII wahrend einer Drehbewegung 
der Hubarbeitsbuhne. Wahrend des dargesiellten Arbeits- 
vorgangcs dreht sich der Oberwagen 203 zusammen mil 
dciii Ausleger 205 um die vertikale Achse 202 gegeniiber 30 
dcm Fahrgesrell. Die Bewegung beginnt an der Position V 
•mil. der Geschwindigkeit vl der primaren Drehbewegung. 
Glciclizeiiig wird die sekundare Bewegung "Ausleger 205 
einfahrcn" mitder Geschwindigkeit v2 gestartet. In der mit- " 
tigcn Arbeiisposition VI ist der Betrag der Geschwindigkeit 35 
v2=0, da an dieser Stelie keine Langenandening des Ausle- 
gcrs 205 erforderlich ist. Zwischen den Positionen VI und 
Vn ist eine Bewegung "Ausleger 205 ausfahren" erforder- 
lich, d. h. die Richtung der sekundaren Bewegung ist umge- 
kehrt zu der Richtung der sekundaren Bewegung zwischen 40 
den Arbeiispositionen V und VI. 

Die Fig. 2b zeigt den zeitlichen Verlauf der Geschwindig- 
keiien vl und v2. Das zeitabhangige Geschwindigkeitsprofil 
der Geschwindigkeit vl ist alinlich der ersten Halbwelle ei- 
ner Sinusschwingung. Demgegeniiber weist das Profil der 45 
manuell nachzusteuemden Geschwindigkeit v2 eine sym- 
metrische Sagezahnfonii auf. Zu erkennen ist insbesondere 
der Nulldurchgang zum, der Arbeitsposiiion VI entspre- 
chenden, Zeitpunkt t2. 

Die Fig. 3 zeigt ein Blockschalibild einer erfindungsge- 50 
maSen Vorrichtung zur Sieiienmg der Hubarbeitsbuhne. Der 
. Arbeitsvorgang wird durch einen Taster 301 gestanei. Der 
Taster 301 weist zwei SchlieBerkontakte 302, 303 auf. Der 
SchlieBkontakt 302 stanei bei Betatigung des Tasters 301 
die primare Bewegung mit der Geschwindigkeit vl . Der Be- 55 
trag der Geschwindigkeit vl kann iiber den Trimmer 304 
verge wahlt werden. Ubei- die Verbindung 305 wird das 
START-Signal an eine erste Steuereinheit 306 gegeben. In 
dieser Steuereinheit 306 kann ein zeitabhangiges vl(t) oder 
su-eckenabhangiges vl(s) Geschwindigkeitsprofil fiir die 60 
primare Geschwindigkeit abgelegt sein. Diese Profile kon- 
nen uber exieme Dalenverbindungen 307 in die Steuerein- 
heit 306 eingespeichert werden. Der jeweils aktuelle Betrag 
fur die Geschwindigkeit vl wird an ein Stellglied 308 zur 
BcrcitstcUung der primaren Bewegung mit der Gcschwin- 65 
digkeit vl ausgegeben. Dieses Stellglied kann sowohl ein 
Elekuromoior als auch ein pneumaiischer oder hydraulischer 
Anirieb sein. 
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Durch den Taster 301 und dessen zweiten SchheBerkon- 
takt303 wird gleichzeitig mil der primaren Bewegung eine 
sekundare Bewegung mit der Geschwindigkeit v2 gestartet. 
Die Geschwindigkeit v2 hzw. deren Verhaltnis K zu der Ge- 
schwindigkeit vl wird iiber ein manuell zu bedienendes Po- 
tentiometer 311 eingestellt und nachgefiihrL Die entspre- 
chenden Werte fiir das Verhaltnis K werden iiber ein Lei- 
tungssystem 312 an eine zweiie Steuereinheit 313 ausgege- 
ben. Die zweite Steuereinheit 313 bildet aus dem manuell 
iiber das Potentiometer 311 gewahlten Verhaltnis K und dem 
ihr zuganglich gemachten Betrag der Geschwindigkeit vl 
die (jeschwindigkeit v2' der sekundaren Bewegung. Der je- 
weils aktuelle Wert, der Geschwindigkeit. v2 der sekundaren 
Bewegung wird an ein zweites Stellglied 314 ausgegeben, 
welches mittels elektrischer, pneumatischer oder hydrauli- 
scher Antriebsmittel die sekundare Bewegung ausfiihrt. 

Die iiber die Daten verbindung 312 ubenragenen zeitab- 
hangigcn Wcrtc dcs Vcrhaltnisscs K wcrdcn auBcrdcm, gc- 
gebenenfalls zusammen mit den zeitabhangigen Werten 
vl(t.) (nicht dargestellt), in einem Speichereiement 315 ab- 
gespeichert und konnen von dort bei Bedarf in die zweite 
Steuereinheit 313 eingelesen werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Steuerung einer Hubarbeitsbuhne 
(100) mit einem Ausleger (105), der durch die Bewe- 
gungen 

- Drehen um eine vertikale Achse (102), 

- Schwenken um eine horizontale Achse (104), 
und 

- Aus- Oder Einfahren an einer zu bearbeitenden 
Fiache (107) entlang bewegbar ist, 

gekennzeichnet durch die Schritte: 
manuelles Starten einer primaren Bewegung mit einer 
Geschwindigkeit vl, 

gleichzeitig autoraatisches Starten einer sekundaren 
Bewegung mit einer Geschwindigkeit v2, 
und manuelles Steuem der Geschwindigkeit v2oderei- 

nes Verhallnisses K=v2/vl. 

2. Verfahren nach Anspiuch 1, gekennzeichnet durch 
Vorwalilen der Geschwindigkeit vl der primaren Be- 
wegung. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Geschwindigkeit vl der primaren Be- 
wegung eine Zeitabhangigkeit vl(t) und/oder eine 
Wegabhangigkeit vl(s) aufweist, insbesondere.daB der 
zeitliche Verlauf der Geschwindigkeit vl(t) der prima- 
ren Bewegung einem vorwahlbaren Geschwindigkeits- 
profil entspricht. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, 

dafi die primare Bewegung das Drehen des Auslegers 
(105) um die vertikale Achse (102) oder das Schwen- 
ken um die horizontale Achse (104) ist, und 
daB die sekundare Bewegung das Aus- oder Einfahren 
des Auslegers (105) ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, ge- 
kennzeichnet durch Nachsteuern der voigewahlien pri- 
maren Geschwindigkeit vl mittels eines Sleuermodul 
deran, daB sich unter Berucksich'tigung des manuell 
eingestellten Verhallnisses K=v2/vr eine konstante 
Bahngeschwindigkeii des Auslegers (105) entlang der 
zu bearbeitenden Fiache (107) ergibt. 

6. Verfahren nach Anspruch cincm der Anspriiche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch 

Speichem des zeitlichen Verlaufes vl(t) der primaren 
Geschwindigkeit vl und des zeitlichen Veriaufes K(t) 
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des einsiellbaren Verhaltnisses K=v2/vl in einem Spei- 
chemiodul (306, 315), und 

Abrufen der gespeicherten Werte fiir den zeitlichen 
Verlaufes vl(t.) und fur den zdrlichen Verlaufes K(!.) 
zum Wiederholen der abgespeicherten Bewegung, ' 5 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, ge- 
kennzeichnel durch eine tertiare Bewegung, die entwe- 
der durch Drehen des Auslegers (105) uni die vertikale 
Achse (102) ausgefUhrt. wird Oder durcii Verfahren ei- 
nes am Ende (105') des Auslegers (105) angebrachten lO 
Arbeitslcorbes gegeniiber denri Ende (105') des Ausle- 
gers (105) ausgefiihri. wird. 

8. Verfahren nach Arispruch 7, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Geschwindigkeit v3 der rertiaren Bewe- 
gung durch einen Regelkreis zur Einhaltung eines kon- 15 
stamen Abstandes zwischen dem Arbeilskorb und der 
zu bearbeitenden Flache (107) geregelr. wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, gckcnnzcichnci durch 
nrianuelles Steuem der Geschwindigkeit v3 der teriia- 
ren Bewegung bzw. des Verhakriisses Kl=v3/vl oder 20 
K2=v3/v2 durch eine zweites Poteniiometer. 

10. Verfahren nach Anspruch 9. gekennzeichnet. durch 
Speichem des zeitlichen Verlaufes der primaren Ge- 
schwindigkeit vl iind der Verhaltnisse K=v2/vl und 
Kl=v3/vl Oder K2=v3/v2 in einem rSpeichermodul 25 
(306, 315), und 

Abrufen der gespeicherten Werte zum Wiedertiplen der . 
abgespeicherten Bewegungen. 

11. Vorrichtung zur Steuerung einer Hubarbeitsbiihne 
(100) mit einem Ausleger (105) gemaB dem Verfahren 30 
nach einem der Anspriiche ,1 bis 10, wobei 

die primare Bewegung durch -Beiatigen eines Schaliers 
Oder Tasters (301) startbar ist, und 
die Geschwindigkeit v2 der sekundiiren Bewegung 
oder das Verhalmis K=v2/vl iiber ein Poteniiometer 
(311) einstellbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die Sleue- 
rung iiber eine Femsleuerung erfolgt, vorzugsweise 
iiber eine Kabel-Femsieuerung. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, wobei eine 40 
Totmannsleuerung deran vorgesehen ist, daB gleichzei- 
tig zwei Funktionen ansteuerbar sind. 
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